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第 2 章では，めっき層などの厚さの測定に使用されている，散乱形3 線厚み計の原理を応用して，
砥石作業面に生じた目つまり量の測定を試みている。





















約 2 倍に，砥石の回転数を約16%上昇させると目つまり量は 3 倍程度にも増加を示すが，テープソレの
送り速度を約 2 倍にすると目つまり量は%程度にも減少するといっている。これらのことから切りく
ずや加工面の温度を高くし，切りくずの断面積を小さくするような加工条件のもとでは目つまり量は
増加を示すものと述べている。さらに，研削油剤の作用について検討を行い，その諸性質の中で浸透
性と潤滑性の作用が目つまりに対して顕著であることを明らかにし，ている。
すなわち，浸透性の良否を表わす表面張力と目つまり量との関係を調べると目つまり量に対する表
面張力の効果は40 dyne/cm 以上の領域で顕著になり，潤滑性の優劣を表わす摩擦係数と目つまり量
との関係を調べると摩擦係数の低下につれて目つまり量は減少をきたし，さらに，乾式で付着形が発
生する加工条件で油剤を供給すると，充てん形と付着形の混合形目つまりに変ることなどを明らかに
している。
第 5 章では，加工現象に対する充てん形と付着形目つまりの影響について検社している。充てん形
では，目つまり量の増加に伴い，加工能率は低下して，仕上面あらさはあらくなり，さらに研削抵抗
のうち，垂直分力の上昇が著しくなり，加工変質層の深さも増してくると述べている。一方，付着形
では加工金属の溶着部の発生，発達，はく落などで砥石作業面が乱れるためにびびりや振動を活発し
たり，加工面精度が極度に低下してくること，また溶着部が，はく落する際に砥粒や結合剤の一部が
強制的に破壊されるために砥石の寿命がきわめて短くなることなどを述べている。
以上の結果を整理して，充てん形と付・着形両目つまりの減少対策として，砥石の構成要点，加工条
件，研削油剤などをどのような規準に従って選択すべきかの指針を示している。
論文の審査結果の要旨
本論文は精密研削加工においてしばしば問題となる研削砥石の目つまりに関し，広範囲にわたって
研究し，多くの興味ある知見を与えている。
すなわち，著者は，まず 8線の後方散乱を利用した目つまりの測定装置を考案し，目つまりの定量
的測定方式を確立して，目つまりの生成過程，目つまりに及ぼす砥石，加工材，加工条件の影響度な
らびに研削油剤の作用，あるいは，加工現象に及ぼす目つまりの影響などについて詳細に究明し，従
来不明瞭であった目つまりの発生機構の解明に大いに寄与している。
さらに，乙の成果を基にして，自つまりの防止対策にも言及している。
乙の結果，研削加工条件の確立に貴重な資料を提供するとともに，ひいては部品の性能向上にも大
きな役割を果すものと言える口
ηJ ? ?
したがって，本論文は，工学上，工業上貢献するところが大きいので，博士論文として価値あるも
のと認める。}
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